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(57) Zusammenfassung: Die vorliegende Erfindung betrifft ^ 
eine Spinnplatte 1 zur Herstellung eines Vlieses mit einer 
Vielzahl von nichtrunden, insbesondere trilobal-ahnlichen 
Oder mehrarmigen Bohrungen 3 zum Austritt von Polymer- 
material zur Erzeugung von Filamenten, wobei gleiche 
Bohrungen in zueinander versetzten Reihen angeordnet 
sind. Zumindest eine erste Reihe 2 mit Bohrungen weist 
eine Lageanordnung der Bohrungen auf, die sich von der 
Lageanordnung einer zweiten Reihe 7 an Bohrungen durch 
ein Verdrehen der Bohrungen unterscheidet. 
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Beschreibung 

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Spinn- 
platte zur Hersteliung eines Vlieses mit einer Vielzahl 
von nichtrunden, insbesondere trilobal-ahnlichen 
oder mehrarmigen Bohrungen zum Austritt von Poly- 
mermaterial zur Erzeugung von Filamenten, wobei 
gleiche Bohrungen in zueinander versetzten Reihen 
angeordnet sind. 

Stand der Technik 

[0002] Es ist bekannt, dass Filamente bei der Her- 
steliung von Vliesen erzeugt werden, die einen nicht- 
runden Querschnitt aufweisen. Dieser Querschnitt 
kann beispielsweise triloba! sein, d.h., der Quer- 
schnitt verfugt uber drei Arme, die miteinander in ei- 
nem Zentrum verbunden sind. Dgneben besteht, die 
Moglichkeit, beispielsweise sternformige Querschnit- 
te oder andere, nichtrunde Querschnitte zu erzeu- 
gen. Beispielsweise ist es aus der DE 36 341 46 A1 
bekannt, ein Faservlies mittels einer Spinnplatte zu 
erzeugen, bei der die Spinnplatte sogenannte zwei- 
lappige Bohrungen aufweist. Die zweilappigen Boh- 
rungen bestehen aus jeweils zwei kreisrunden Off- 
nungen, die miteinander uber einen Steg verbunden 
sind. Weiterhin werden in der DE 3634146 A1 auch 
andere im Stand der Technik bekannte Schlitzgeo- 
metrien in einer Spinnplatte angefuhrt. Dieses kon- 
nen schlitzformige, dreiecksformige, halbmondartige, 
oder auch T-fdrmige Offnungen in Spinnplatten sein. 

Aufgabenstellung 

[0003] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, 
gleichmafcige Eigenschaften bei nichtrunden Fila- 
menten zu erzeugen, die zur Hersteliung eines Vlie- 
ses eingesetzt werden. 

[0004] Diese Aufgabe wird mit einer Spinnplatte zur 
Hersteliung eines Vlieses mit einer Vielzahl von nicht- 
runden, insbesondere trilobal-ahnlichen oder mehr- 
armigen Bohrungen mit der\.Merkmalen.des Anspru- 
ches 1 , mit einem Spinnpaket mit den Merkmalen des 
Anspruches 7 und mit einem Verfahren zum Kuhlen 
und/oder Verstrecken eines geschmolzenen Poly- 
mermaterials mit den Merkmalen des Anspruches 11 
gelost. Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen und 
Weiterbildungen sind in den jeweils abhangigen Un- 
teranspruchen angegeben. 

[0005] Eine Spinnplatte zur Hersteliung eines Vlie- 
ses weist eine Vielzahl von nichtrunden, insbesonde- 
re trilobal-ahnlichen oder mehrarmigen Bohrungen 
zum Austritt von Polymermaterial zur Erzeugung von 
Filamenten auf. Die Spinnplatte weist gleiche Boh- 
rungen in zueinander versetzten Reihen angeordnet 
auf. Eine erste Reihe der Bohrungen hat eine Lagea- 
nordnung, die sich von einer Lageanordnung einer 
zweiten Reihe an Bohrungen durch ein Verdrehen 
der Bohrungen unterscheidet. Durch ein Verdrehen 
der Bohrungen wird eine gleichformige gezielte An- 


stromung des jeweils aus den Bohrungen austreten- 
den Polymermaterials ermoglicht. Die Anstromung 
erfolgt insbesondere mittels eines Kuhlgases, wel- 
ches beispielsweise senkrecht auf das austretende 
Polymermaterial auftrifft. Auch kann das Kuhlgas in 
einem schragen Winkel auftreffen und dadurch ein 
Verstrecken des Polymermaterials zur Erzeugung 
der Filamente bewirken. Durch das Verdrehen der 
Bohrungen kann ein in etwa gleichartiges Anstromen 
beispielsweise mit Kuhlgas uber hintereinander an- 
geordnete Reihen an Bohrungen erzielt werden. 
[0006] Gemaft einer Weiterbildung weisen Reihen 
von Bohrungen nicht nur eine unterschiedliche La- 
geanordnung durch ein Verdrehen der Bohrungen 
auf. Vielmehr konnen die Bohrungen zueinander 
auch versetzt angeordnet sein. Das bedeiitet, dass 
beispielsweise Bohrungen in einer ersten Reihe in 
Anstromri.chtung betrachtet Bohrungen einer dahin- 
ter angeordneten zweiten Reihe nicht verdecken. 
Vielmehr werden die Bohrungen von zumindest die- 
ser zweiten Reihe ebenfalls von noch nicht durch an- 
deres Polymermaterial umgeleitetem Kuhlgas um- 
stromt. 

[0007] Eine Weiterbildung sieht vor, dass die Spinn- 
platte unterschiedliche Arten von Bohrungen auf- 
weist. Das Verdrehen von Bohrungen ertaubt es, 
dass selbst bei unterschiedlichen Querschnitten der 
Bohrungen eine Vergleichmafiigung der Anstromung 
erfolgt. Dieses wiederum wirkt sich auf die Eigen- 
schaften der Filamente aus. Je nach Bohrungsquer- 
schnitt, Anstrombedingungen, Polymerdurchfluss so- 
wie anderen Parametern kann ein Verdrehen darauf 
abgestimmt sein, gezielt Eigenschaften der Filamen- 
te einzustellen. Dieses kann beispielsweise eine Fes- 
tigkeit in MD oder CD betreffen, eine Opazitat der Fi- 
lamente sowie andere Eigenschaften. 
[0008] Ein weiterer Gedanke sieht vor, dass die 
Spinnplatte in zumindest zwei Bereiche aufgeteilt ist, 
wobei der erste Bereich und der zweite Bereich je- 
weils zwei oder mehr Reihen gleicher Bohrungen auf- 
weisen. Insbesondere weist ein Bereich nur Bohrun- 
gen einer bestimmten Dimensionierung bzw.Geome- 
trie auf. Vorzugsweise sind die Bereiche untereinan- 
der getrennt, beispielsweise mittels eines Spaltes, 
der zwischen den Bohrungen unterschiedlicher Be- 
reiche verlauft. Insbesondere sind Abstande zwi- 
schen Bohrungen eines Bereiches gleich oder kleiner 
als eine Spalte zwischen zwei Bereichen. Dadurch 
bestehen mehrere Mogiichkeiten. Einerseits ergibt 
sich eine gewisse Trennung und dadurch eine gewis- 
se Bundelung von Filamenten, die sich beispielswei- 
se spater im Vlies auch wiederfinden lasst. Zum an- 
deren ermoglicht ein grofterer Abstand zwischen ver- 
schiedenen Bereichen, dass sich in diesem Spalt 
Vorgange abspielen konnen, die in anderen Berei- 
chen der Spinnplatte storend fur den Herstellungs- 
prozess der Filamente ware. Beispielsweise kann der 
Spalt als eine Vermengungszone von unterschiedli- 
chen Kuhlstromen genutzt werden. Insbesondere 
sind die Bohrungen zwischen den Bereichen zuein- 
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ander verdreht und vorzugsweise auch zueinander 
versetzt. Eine Weiterbildung sieht vor, dass der erste 
Bereich eine Lageanordnung der Bohrungen auf- 
weist, die um 1 80° gedreht ist zur Lageanordnung der 
Bohrungen im zweiten Bereich. Diese Spiegelver- 
kehrtheit der Lageanordnung der Bohrungen zuein- 
ander erlaubt eine Gleichartigkeit einer Anstromung 
insbesondere, wenn die Spinnplatte von zwei Seiten 
mit einern Kuhlgas angestromt wird. Dadurch gelingt 
es, dass vergleichbare Reihen verschiedener Berei- 
che in zumindest ahnlicher Weise angestromt und 
entsprechend eine gleichartige Filamentbildung voll- 
zogen wird. 

[0009] Ein weiterer Gedanke der Erfindung sieht 
vor, dass ein Spinnpaket mit zumindest einer ersten 
und einer zweiten Spinnplatte zur Verfugung gestellt 
wird, wobei die erste und die zweite Spinnplatte zu- 
einander benachbart im Spinnpaket angeordnet sind. 
Die' erste und die zweite Spinnplatte weisen jeweils 
nichtrunde Bohrungen auf, wobei die Bohrungen in 
der ersten Spinnplatte zu den Bohrungen in der zwei- 
ten Spinnplatte verdreht angeordnet sind. Dieses hat 
den Vorteil, dass Spinnplatten fur ein Spinnpaket 
baugleich hergestellt werden konnen. Beim Einset- 
zen der Spinnplatten jedoch werden diese verdreht 
zueinander angeordnet. Dieses ermoglicht, vorzugs- 
weise mit bisher schon vorhandenen Fertigungsein- 
richtungen und Fertigungsschablonen auszukom- 
men. 

[0010] Vorzugsweise weist das Spinnpaket eine 
Einbausicherung im Zusammenspiel mit den jeweili- 
gen Spinnplatten auf. Diese Einbausicherung stellt 
sicher, dass die Spinnplatten auch nur in der ihnen 
zugewiesenen Lage in das Spinnpaket einsetzbar 
sind. Diese Einbausicherung ist beispielsweise mit- 
tels Nut-Steg-Verbindungen zwischen den Spinnplat- 
ten und dem Spinnpaket herstellbar. Weiterhin er- 
moglicht dieser modulare Aufbau des Spinnpaketes, 
dass unterschiedliche Spinnplatten miteinander kom- 
biniert werden konnen. Dieses ermoglicht eine Viel- 
zahl von Varianten an unterschiedlichen Bohrungs- 
geometrien, Verdrehungen und auch Versetzungen 
von Bohrungen untereinander, die miteinander-im 
Spinnpaket angeordnet werden. 
[0011] Eine Weiterbildung sieht vor, dass eine Viel- 
zahl an Spinnplatten im Spinnpaket nebeneinander 
angeordnet sind, wobei die Spinnplatten jeweils nur 
uber eine gewisse Anzahl an Reihen von Bohrungen 
verfugen. Beispielsweise weist eine Spinnplatte 15 
oder weniger, insbesondere 10, vorzugsweise 5 und 
weniger Bohrungsreihen auf. Dieses gestattet es, 
dass beispielsweise von Spinnplatte zu Spinnplatte 
die Lageanordnung der Bohrungen sich immer wie- 
der etwas weiter verdreht. Dieses erlaubt weiterhin, 
dass fur unterschiedliche Anstromverhalten der 
Spinnplatten entsprechend geeignete Lageanord- 
nungen der Bohrungen und damit Verdrehwinkel ein- 
gestellt werden konnen, ohne dass eine Neuproduk- 
tion von Spinnplatten notwendig ist. Zusatzlich er- 
moglicht die Anordnung von verschiedenen Spinn- 
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platten im Spinnpaket die Moglichkeit, unterschiedli- 
che Arten von Bohrungen je nach beabsichtigtem 
Verwendungszweck des herzustellenden Vlieses mit- 
einander zu kombinieren. So kann beispielsweise die 
erste und/oder die zweite Spinnplatte jeweils unter- 
schiedliche Arten von Bohrungen aufweisen. Auf die- 
se Weise sind insbesondere auch eine Vielzahl von 
unterschiedlichen Bohrungen in einem Spinnpaket 
miteinander kombinierbar. Dieses kann vorteilhafter- 
weise dann eingesetzt werden, wenn durch die unter- 
schiedlichen Querschnitte unterschiedliche Eigen- 
schaften wie Abdeckverhalten der Vliesschicht, ein 
flussigkeitsaufnehmendes Verhalten des herzustel- 
lenden Vlieses oder auch eine flussigkeitsabweisen- 
de Eigenschaft des Vlieses gezielt auch unter Ver- 
wendung dafur geeigneter Filamentquerschnitte ein- 
gestellt werden sollen. 

[0012] Ein zusatzlicher^ Gedanke der Erfindung 
sreht ein Verfahren izurrTKuhleh und/oder Verstre- 
cken eines geschmolzenen Polymermaterials bei ei- 
ner Spinnvliesherstellung vor. Das Polymermaterial 
tritt aus einer Vielzahl von nichtrunden Bohrungen 
aus, insbesondere aus zumindest trilobal-ahnlichen 
oder mehrarmigen Bohrungen, die zumindest in einer 
Spinnvliesplatte angeordnet sind. Das Polymermate- 
rial bildet dabei Polymerfilamente. Ein erster Gas- 
strom trifft von einer ersten Seite und ein zweiter Gas- 
strom von einer zweiten Seite auf das aus den Boh- 
rungen austretende Polymermaterial auf. Der erste 
Gasstrom wird zumindest bei einem Auftreffen auf 
eine erste Reihe von Polymerfilamenten entlang de- 
ren Form spiegelbildverkehrt im Vergleich zu einer 
Fuhrung des zweiten Gasstroms beim Auftreffen auf 
eine dortige erste Reihe von Polymerfilamenten ge- 
fuhrt. Diese Spiegelverkehrtheit bei der Anstromung 
von zwei unterschiedlichen, insbesondere gegenu- 
berliegenden Bohrungen fuhrt zu einer Vergleichma- 
fcigung der Ausbildung der Polymerfilamente und da- 
mit auch zu einer Vergleichmafcigung der Eigen- 
schaften der Polymerfilamente und damit des Vlie- 
ses. Insbesondere erlaubt dieses auch, dass die ver- 
wendeten Gasstrome beispielsweise mit unter- 
schiedlichen Geschwindigkeiten auf die Polymerfila- 
mente auftreffen konnen im Vergleich zu herkdmmli- 
chen entgegengesetzt zueinander gerichteten Gas- 
stromungen bei der Spinnvliesherstellung. 
[0013] Eine Weiterbildung sieht vor, dass der erste 
Kuhlstrom und der zweite Kuhlstrorn uber mehrere 
Reihen von Polymerfilamenten spiegelverkehrt zu- 
einander gefuhrt werden. Dazu werden vorzugswei- 
se die verwendeten Bohrungen spiegelverkehrt bau- 
gleich und auch dimensionsgleich ausgefuhrt. Vor- 
zugsweise werden der erste und der zweite Gas- 
strom zumindest teilweise jeweils von einer ersten 
Polymerfilamentreihe auf eine benachbarte zweite 
Polymerfilamentreihe umgelenkt. Dazu sind vorzugs- 
weise hintereinander angeordnete Reihen von Boh- 
rungen versetzt zueinander. Beispielsweise konnen 
sich Bohrungen gegenseitig in Stromungsrichtung 
betrachtet zumindest teilweise uberlappen. Auch 
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kann die Form und die Anordnung der Bohrung dazu 
fuhren, dass das austretende Polymermateriai einen 
Filamentquerschnitt aufweist, der eine Richtungsan- 
derung des angestromten Gasstromes zur Folge hat. 
Vorzugsweise erfolgt eine Umlenkung eines Gasstro- 
mes durch eine erste Polymerfilamentreihe auf eine 
nachfolgende zweite Polymerfilamentreihe derartig, 
dass eine gezielte Anstromung der zweiten Polymer- 
filamentreihe erfolgt. 

[0014] Gemafi einem anderen Gedanken der Erfin- 
dung wird eine Spinnvliesherstellungseinrichtung zur 
Verfugung gestellt. Die Spinnvliesherstellungsein- 
richtung weist eine erste und eine zweite Gaszufuh- 
rung zur Kuhlung und/oder Verstreckung von Fila- 
menten auf. Die erste und die zweite Gaszufuhrung 
sind so angeordnet, dass sie vorzugsweise parallel 
zueinanderwirken. Vorzugsweise weisen sie eine zu- 
mindest teilweise entgegengesetzte. Ausstromung 
auf. Weiterhin hat die Spinnvliesherstellungseinrich- 
tung eine Vielzahl an gleichen Spinnbohrungen, die 
einen nichtrunden Querschnitt aufweisen. In einen 
Anstrombereich einer ersten Ausstromung eines 
Gasfluides aus der ersten Gaszufuhrung mundet ein 
erster Bereich an gleich ausgerichteten Spinnboh- 
rungen. In einen Anstrombereich der zweiten Aus- 
stromung der zweiten Gaszufuhrung mundet ein 
zweiter Bereich an gleich ausgerichteten Spinnboh- 
rungen. Der erste und der zweite Bereich sind raum- 
lich voneinander beabstandet, wobei die Spinnboh- 
rungen des ersten Bereichs gegenuber den Spinn- 
bohrungen des zweiten Bereichs so verdreht sind, 
dass ein durch die Spinnbohrungen austretendes Po- 
lymermateriai eine gleiche Anstromung im ersten wie 
im zweiten Bereich erfahrt. 

[0015] Die auf diese Weise hergestellten Filamente 
konnen anschliefcend auf beispielsweise einem Sieb- 
band abgelegt und weiter verarbeitet werden. Die 
gleichmafcige Anstromung von zumindest zwei Sei- 
ten auf jeweils in Anstromrichtung gleich ausgerichte- 
te Bohrungen ermoglicht weiterhin, dass beispiels- 
weise das Gasfluid als Tragermedium verwendet 
wird. Dem Tragermedium konnen Zusatze in gasfdr- 
miger wie auch fliissiger oderfester Form beigege- 
ben werden. Diese Zusatze konnen zumindest die Fi- 
lamentoberflache beeinflussen. 

Ausfuhrungsbeispiel 

[0016] Weitere vorteiihafte Ausgestaltungen und 
Weiterbildungen werden in der nachfolgenden Zeich- 
nung naher erlautert. Die dort dargestellten und be- 
schriebenen Merkmale sind zu weiteren Ausgestal- 
tungen der Erfindung mit den schon oben dargestell- 
ten Merkmalen kombinierbar, ohne dass diese im 
Einzelnen naher erlautert werden. Es zeigen: 
[0017] Fig. 1 Eine erste Spinnplatte mit nichtrunden 
Bohrungen, 

[0018] Fig. 2 Eine zweite Spinnplatte mit nichtrun- 
den Bohrungen, 

[0019] Fig. 3 Einen Ausschnitt aus Fig. 2 mit einer 


in Fig. 2 dargestellten Bohrung, 
[0020] Fig. 4 Ein Spinnpaket mit zwei im Spinnpa- 
ket angeordneten Spinnplatten mit nichtrunden Boh- 
rungen in einer Aufsicht und 

[0021] Fig. 5 Eine schematische Ansicht einer 
Spinnvliesherstellungseinrichtung. 
[0022] Fig. 1 zeigt eine erste Spinnplatte 1 mit einer 
ersten Reihe 2 an nichtrunden Bohrungen 3. Die 
nichtrunden Bohrungen 3 haben einen trilobalen 
Querschnitt. Die erste Reihe 2 wird von einem Gas- 
strom angestromt, der durch Pfeile angedeutet ist. 
Die nichtrunden Bohrungen 3 mit trilobalem Quer- 
schnitt sind in der ersten Reihe 2 so angeordnet, 
dass ein Schenkel in etwa parallel zur Stromungs- 
richtung des Gasstromes 4 verlauft. Dadurch wird der 
auf ein Polymermateriai auftreffende Gasstrom 4 auf- 
geteilt und entlang der anderen Schenkel der nicht- 
runden Bohrung 3 abgelenkt. Diese Ablenkung er- 
folgt insbesondere in der Art, dass Teilstrome 5 des 
Gasstromes 4 auf nachfolgende zweite Bohrungen 6 
einer nachgeordneten zweiten Reihe 7 auftreffen. Die 
ersten nichtrunden Bohrungen 3 und die zweiten 
Bohrungen 6 konnen die gleiche Gestalt aufweisen, 
so wie dargestellt, konnen aber auch unterschiedli- 
che Gestalten haben. Sie konnen sich auch in ihren 
Dimensionen unterscheiden. Die zweiten Bohrungen 
6 der zweiten Reihe 7 sind gegenuber denjenigen der 
ersten Reihe 2 urn einen Winkel verschoben. So wie 
in Fig. 1 angedeutet, kann die Verdrehung in einer 
Reihe gleichmafcig uber alle Bohrungen oder aber 
auch unterschiedlich sein. Vorzugsweise treffen die 
Teilstrome 5 entweder direkt auf einen Schenkel der 
Bohrungen auf oder aber werden in etwa parallel wie- 
derum zu einem Schenkel der nachfolgenden Boh- 
rung gefuhrt, bevor sie wiederum umgelenkt werden. 
Eine Anordnung der Bohrungen der ersten Reihe 2 
und der zweiten Reihe 7 kann insbesondere so aus- 
gefuhrt sein, dass eine gezielte Verwirbelung des auf 
die Polymerfilamente auftretenden Gasstromes 4 
uber der Spinnplatte 1 erzeugt wird. Weiterhin kon- 
nen die Bohrungen verschiedener Reihen so ange- 
ordnet sein, dass sich eine Art Duseneffekt zwischen 
benachbarten Bohrungen einstellt. Beispielsweise 
sind benachbarte Bohrungen so angeordnet, dass 
sich eine Verjungung 8 ergibt, die eine Beschleuni- 
gung eines Teilstromes 5 erzeugt. Andererseits be- 
steht ebenfalls die Moglichkeit, eine Verbreiterung 9 
vorzusehen. Diese Verbreiterung wurde zu einer Ab- 
nahme der Geschwindigkeit des Teilstromes 5 fuh- 
ren. Weiterhin besteht die Moglichkeit, dass gleich 
angeordnete Bohrungen in Reihen hintereinander 
angeordnet sind, ohne dass sich dazwischen eine 
Reihe mit anders angeordneten Bohrungen befindet. 
[0023] Fig. 2 zeigt eine zweite Spinnplatte 10 mit ei- 
nem ersten Bereich 11 und einem zweiten Bereich 
12. Der erste Bereich 11 weist Trilobalbohrungen 13 
auf. Der zweite Bereich 12 weist die gleichen Trilobal- 
bohrungen 13 auf, jedoch sind diese spiegelverkehrt 
zu denjenigen des ersten Bereiches 11 angeordnet. 
Zwischen dem ersten Bereich 11 und dem zweiten 
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Bereich 12 ist ein Spalt 14 angeordnet. In diesem 
Spalt 14 befindet sich vorzugsweise keine Bohrung, 
aus der Polymermaterial zur Bildung von Filarnenten 
austritt. Im Spalt jedoch konnen sich beispielsweise 
Absaugoffnungen 15 und/oder Gasstromumlenkun- 
gen 16 befinden. Wahrend uber Absaugoffnungen 15 
der Gasstrom ins Innere einer Spinnvliesvorrichtung 
abgezogen werden kann, wird uber Gasstromumlen- 
kungen 16 der Gasstrom so umgelenkt, dass er einen 
Bewegungsvektor in Richtung des Austritts des Poly- 
mermaterials aus den Trilobalbohrungen 13 erhalt. 
[0024] Fig. 3 zeigt eine Trilobalbohrung 13 aus 
Fig. 2 in Vergrofterung. Die Trilobalbohrung 13 hat 
drei Arme, einen ersten Arm 17, einen zweiten Arm 
18 und einen dritten Arm 19. Vorzugsweise sind die 
drei Arme 17, 18, 19 mit einem Winkel von jeweils 
120° untereinander angeordnet. Es konnen jedoch 
auch unterschiedliche Winkelverhaltnisse an der Tri- 
lobalbohrung 13 eihgestellt sefh. Beispielsweise 
kann ein erster Winkel 20 kleiner sein als ein zweiter 
Winkel 21 und dritter Winkel 22. Vorzugsweise je- 
doch sind alle Trilobalbohrungen 13 nicht nur in ei- 
nem Bereich der Spinnplatte in die gleiche Richtung 
orientiert. Vielmehr weisen sie mitdem ersten Arm 17 
sowie in Fig. 3 dargestellt in eine Richtung, aus der 
eine Kuhlluftstromung kommt. Dieses ermoglicht 
eine gleichmaftige Kuhlluftstromung in Faserzwi- 
schenraumen, eine gleichmaftige Faserkuhlung und 
vermeidet Verwirbelungen bzw. Verhakungen oder 
andere Storungen zwischen Fasern aus verschiede- 
nen Reihen. Die Arme 17, 1 8, 19 konnen auch unter- 
schiedlich lang sein. Beispielsweise konnen alle drei 
Arme 17, 18, 19 unterschiedliche Langen aufweisen, 
oder aber nur ein Arm ist langer oder kurzer. Vorzugs- 
weise ist der erste Arm 17 kurzer als der zweite Arm 
18 und dritte Arm 19. Dadurch, dass das aus dem 
ersten Arm 17 austretende Polymermaterial beidsei- 
tig von einem Kuhlluftstrom beaufschlagt wird, erfolgt 
dort eine raschere Temperaturabnahme gegenuber 
dem Polymermaterial, was entlang des zweiten Ar- 
mes 18 und dritten Armes 19 aus der Trilobalbohrung 
13 austritt. Um dieses unterschiedliche Abkuhlungs- 
und auch Verstreckungsverhalteh auszuglei'chen, 
kann beispielsweise der erste Arm 17 verkurzt sein. 
Weiterhin ermoglicht eine unterschiedliche Geomet- 
rie der Trilobalbohrung in Bezug auf die Anstromung 
die Moglichkeit, eine gezielte Verdrehung der erzeug- 
ten Filamente zu erzielen. Beispielsweise kann der 
Kuhlluftstrom eine Art Rotation bewirken. Auch be- 
steht die Moglichkeit, durch unterschiedliches Ver- 
strecken bzw. Abkuhlen der Arme 17, 18, 19 eine 
Krauselung der so erzeugten Filamente bzw. Fasern 
zu erzielen. 

[0025] Fig. 4 zeigt ein Spinnpaket 23 mit einer drit- 
ten Spinnplatte 24 und einer vierten Spinnplatte 25. 
Beide Spinnplatten werden parallel angestromt, je- 
doch aus entgegengesetzten Richtungen. Zwischen 
den beiden Spinnplatten 24, 25 ist weiterhin ein Spalt 
26 angeordnet. Der Spalt 26 hat vorzugsweise einen 
Bereich zwischen 1 bis 100 mm, insbesondere zwi- 
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schen 5 bis 25 mm. Einen derartigen Abstand kann 
auch eine wie beispielsweise in Fig. 1 dargestellte 
Spinnplatte zwischen verschiedenen Bereichen auf- 
weisen. 

[0026] Reihen der Spinnlocher in den Spinnplatten 
24, 25 wiederum haben vorzugsweise einen Ab- 
stand, der geringer ist als der Spalt 26. Auch weist 
eine Spinnplatte bzw. ein Bereich auf einer Spinnplat- 
te vorzugsweise 5 bis 15 Reihen an Spinnlochern 27 
auf. 

[0027] Fig. 5 zeigt in schematischer Ansicht eine 
Spinnvliesherstellungseinrichtung 28. Die Spinnvlies- 
herstellungseinrichtung 28 weist eine Einzelspinn- 
platte 29 auf. In der Einzelspinnplatte 29 sind nicht 
naher dargestellte Trilobalbohrungen enthalten, 
durch die erste Polymerfilamente 30 und zweite Po- 
lymerfilamente 31 austreten. In der Figur ist der Uber- 
sjchtlichkeit wegen nur sehr stark vergrpfiert jeweils 
ein einzelnes Polymerfi lament gezeigt. Die Trilobal- 
bohrungen in der Einzelspinnplatte 29 sind so ange- 
ordnet, dass die ersten Polymerfilamente 30 mit ei- 
nem Schenkel in Richtung parallel zu einer ersten 
Luftanstromung 32 aus der Einzelspinnplatte 29 aus- 
treten. Die erste Kuhlluftanstromung 32 wird durch 
die Pfeile angedeutet. Die Kuhlluftanstromung kann 
direkt unterhalb der Einzelspinnplatte 29 erfolgen, 
genauso aber auch beabstandet dazu oder aber uber 
einen Bereich. Gleichzeitig kann die Kuhlluftanstro- 
mung 32 in einem rechten Winkel zur Ausstromrich- 
tung der ersten Polymerfilamente 30 erfolgen, oder 
aber dazu in einem schragen Winkel stehen. Wah- 
rend die ersten Polymerfilamente 30 in einem ersten 
Bereich angeordnet sind, sind die zweiten Polymerfi- 
lamente 31 in einem davon abgetrennten zweiten Be- 
reich angeordnet. Die zweiten Polymerfilamente 31 
werden von einer zweiten Kuhlluftanstromung 33 an- 
gestromt und eventuell verstreckt. Die zweite Kuhl- 
luftanstromung 33 ist parallel zur ersten Kuhlluftan- 
stromung 32 ausgerichtet. Durch spiegelverkehrte 
Anordnung der Trilobalbohrungen im ersten Bereich 
im Vergleich zu den Trilobalbohrungen im zweiten 
Bereich ergibt sich so eine Vergleichmaftigung der 
Abkuhlung der erzeugten PolymertlamentVund da- 
mit auch eine Vergleichmafiigung der Eigenschaften 
des aus den Polymerfilamenten erzeugten Vlieses. 
[0028] Dass mittels dieser Spinnplatten bzw. der in 
einem Spinnpaket angeordneten Spinnplatten herge- 
stellte Vlies wird vorzugsweise in Hygieneartikeln, 
Haushaltsartikeln, bei technisch einsetzbaren Vlie- 
sen wie beispielsweise einem Filtervlies, im Baube- 
reich, in medizinischen Anwendungen, fur Bekleidun- 
gen, insbesondere Schutzbekleidungen oder ahnli- 
chen Anwendungen eingesetzt. Das Vliesmaterial 
kann ein- oder mehrlagig sein, verschiedene Vliesar- 
ten aufweisen, eine oder mehrere Filmschichten be- 
sitzen. Die hergestellten Filamente konnen aus ei- 
nem Polyolefin, einem Polyolefingemisch, als Bico- 
material beispielsweise auch aus Polypropylen und 
Polyethylen hergestellt sein. Neben den dargestell- 
ten Trilobalbohrungen konnen auch andere Geomet- 
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rien eingesetzt werden, beispielsweise o, u-, v-, L-, 
Mormige oder komplexere Bohrungen. Es konnen 
ein oder mehrere Aden unterschiedlicher Geometri- 
en eingesetzt werden, die entweder zumindest teil- 
weise miteinander gemischt und/oder voneinander in 
unterscheidbaren Bereichen getrennt sind. 

Patentanspruche 

1. Spinnplatte (1) zur Herstellung eines Vlieses 
mit einer Vielzahl von nichtrunden (3), insbesondere 
trilobal-ahnlichen oder mehrarmigen Bohrungen zum 
Austritt von Polymermaterial zur Erzeugung von Fila- 
menten, wobei gleiche Bohrungen (3) in zueinander 
versetzten Reihen angeordnet sind, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass zumindest eine erste Reihe (2) 
eine Lageanordnung der Bohrungen aufweist, die 
sich von der Lageanordnung einer zweiten Reihe (7) 
an Bohrungen durch ein Verdrehen der Bohrungen 
unterscheidet. 

2. Spinnplatte (1) nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Spinnplatte (1) zumindest 
zwei unterschiedliche Arten von Bohrungen (3) auf- 
weist. 

3. Spinnplatte (1) nach Anspruch 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Spinnplatte (1) in zu- 
mindest zwei Bereiche aufgeteilt ist, wobei der erste 
Bereich (11) und der zweite Bereich (12) jeweils zwei 
oder mehr Reihen gleicher Bohrungen (3) aufweisen. 

4. Spinnplatte (1) nach Anspruch 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der erste Bereich (11) eine La- 
geanordnung der Bohrungen (3) aufweist, die urn 
180° gedreht zur Lageanordnung der Bohrungen (3) 
im zweiten Bereich (12) ist. 

5. Spinnplatte (1) nach einem der vorhergehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass zu- 
mindest der erste (11) und der zweite (12) Bereich 
durch einen Spalt (14) voneinander getrennt sind. 

6. Spinnplatte (1) nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Spalt (14) gleich oder grofier 
ist als ein Abstand zwischen zwei Reihen gleicher 
Bohrungen (3). 

7. Spinnpaket (23) mit zumindest einer ersten 
(24) und einer zweiten (25) Spinnplatte, wobei die 
erste (24) und die zweite (25) Spinnplatte zueinander 
benachbart im Spinnpaket (23) angeordnet sind und 
die erste (24) und die zweite (25) Spinnplatte jeweils 
nichtrunde Bohrungen aufweisen, wobei die Bohrun- 
gen in der ersten Spinnplatte (24) zu den Bohrungen 
in der zweiten Spinnplatte (25) verdreht angeordnet 
sind. 

8. Spinnpaket (23) nach Anspruch 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Bohrungen in der ersten 
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Spinnplatte (24) die gleiche Dimensionierung aufwei- 
sen wie die Bohrungen der zweiten Spinnplatte (25). 

9. Spinnpaket (23) nach Anspruch 7 oder 8, da- 
durch gekennzeichnet, dass die erste und/oder die 
zweite Spinnplatte (24, 25) unterschiedliche Arten 
von Bohrungen aufweist. 

10. Spinnvliesherstellungseinrichtung (28) mit ei- 
ner ersten und einer zweiten Gaszufuhrung zur Kuh- 
lung und/oder Verstreckung von Filamenten, wobei 
die erste und die zweite Gaszufuhrung parallel zuein- 
ander angeordnet sind und eine zumindest teilweise 
entgegengesetzte Ausstromung aufweisen, mit einer 
Vielzahl an gleichen Spinnbohrungen, die einen 
nichtrunden Querschnitt haben, wobei ein erster Be- 
reich an gleich ausgerichteten Spinnbohrungen in ei- 
nen Anstrombereich der ersten Ausstromung mundet 
und ein zweiter Bereich an gleich ausgerichteten 
Spinnbohrungen in einen Anstrombereich der zwei- 
ten Ausstromung mundet und der erste und der zwei- 
te Bereich raumlich voneinander beabstandet sind, 
wobei die Spinnbohrungen des ersten Bereichs ge- 
genuber den Spinnbohrungen des zweiten Bereichs 
so verdreht sind, dass ein durch die Spinnbohrungen 
austretendes Polymermaterial eine gleiche Anstro- 
mung im ersten wie im zweiten Bereich erfahrt. 

11. Verfahren zum Kuhlen und/oder Verstrecken 
eines geschmolzenen Polymermaterials bei einer 
Spinnvliesherstellung, wobei das Polymermaterial 
aus einer Vielzahl von nichtrunden Bohrungen (3), 
insbesondere zumindest trilobal-ahnliche oder mehr- 
armige Bohrungen, in zumindest einer Spinnplatte 
(1) austritt und Polymerfilamente bildet, wobei ein 
erster Gasstrom von einer ersten Seite und ein zwei- 
ter Gasstrom von einer zweiten Seite auf das aus den 
Bohrungen austretende Polymermaterial auftrifft, da- 
durch gekennzeichnet, dass der erste Gasstrom zu- 
mindest bei einem Auftreffen auf eine erste Reihe 
von Polymerfilamenten entlang deren Form spiegel- 
bildverkehrt im Vergleich zu einer Fuhrung des zwei- 
ten Gasstroms beim Auftreffen auf eine dortige erste 
Reihe von Polymerfilamenten gefuhrt wird. 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der erste Gasstrom und der zwei- 
te Gasstrom uber mehrere Reihen von Polymerfila- 
mente spiegelverkehrt zueinander gefuhrt werden. 

13. Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, da- 
durch gekennzeichnet, dass beide Gasstrdme zu- 
mindest teilweise jeweils von einer ersten Polymerfi- 
lamentreihe auf eine benachbarte zweite Polymerfila- 
mentreihe umgeienkt werden. 

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass beide Gasstrome auf eine in ei- 
ner Anstromungsrichtung der ersten Polymerfilamen- 
treihe nachfolgende, zweite Polyrnerfilamentreihe 
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Fig. 5 
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